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METODO" 


Classe proposta (sez7d./scl/) 
L. R1ASSUNTO 


(gruppo sottogruppo) 


Viene descritto un metodo per produrre rotoli (LI, L2) di 
materiale nastriforme (N) awolto attorno ad anime tubo- 
lari in cui 1 1 anima tubolare (A1-A4) viene corredata di 
collante per ancorare il lembo iniziale di materiale na- 
striforme e consentire 1 ' awolgimento . Una parte del col- 
lante applicato all * anima tubolare viene trasf erito al 
materiale nastriforme (N) prima che quest o venga inter- 
rotto al termine dell ■ awolgimento del rotolo, per chiu- 
dere il lembo libero finale del rotolo formato. 
(FIG. 2) 


M. DISEGNO 



Fabio Perini spa * ' r 1 

a Lucca 

METODO PER LA PRODUZIONE DI ROTOLI DI MATERIALS NASTRI- 
FORME E MACCHINA RIBOBINATRICE CHE ATTUA DETTO METODO 
5 DESCRIZIONE 
Campo Tecnico 

La presente invenzione riguarda un metodo per la 
produzione di rotoli o log di materiale nastriforme, ad 
esempio rotoli di carta igienica, carta asciugatutto od 
10 altro. 

L ' invenzione riguarda anche una macchina ribobina- 
trice o bobinatrice per la formazione di rotoli o log de- 
stinati alia produzione di rotolini di materiale nastri- 
forme avvolto • 

15 Stato della Tecnica 

Per la produzione di rotoli di carta igienica, roto- 
li di carta asciugatutto o prodotti similari, viene at- 
tualmente previsto di svolgere un materiale nastriforme 
da una o piu bobine madri di grande diametro, provenienti 

20 direttamente dalla cartiera, e riavvolgere quantita pre- 
determinate di materiale nastriforme su anime tubolari di 
avvolgimento per ottenere log o rotoli di lunghezza pari 
alia lunghezza della bobina madre ma di diametro minore, 
pari al diametro del prodotto finale. Questi rotoli ven- 

25 gono successivamente tagliati trasversalmente • al proprio 
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asse per produrre rotoli o rotolini di materiale nastri- 
forme destinati al conf ezionamento ed alia distribuzione. 
Prima di tagliare i log o rotoli in rotolini di minori 
dimension! assiali, il lembo libero iniziale del materia- 
5 le nastriforme deve essere incollato per aderire alia su- 
perficie esterna del rotolo e consentire quindi le suc- 
cessive manipolazioni, senza il rischio di uno svolgimen- 
to accidentale del materiale nastriforme. 

Attualmente vengono utilizzate macchine ribobinatri- 

10 ci che eseguono 1 1 awolgimento dei rotoli o log, i quali 
vengono poi avviati ad un incollatore che provvede ad in- 
collare il lembo libero finale del materiale nastriforme. 
A tale scopo i singoli rotoli vengono parzialmente svolti 
e posizionati per applicare il collante sul lembo libero 

15 svolto o su una porzione di superficie cilindrica del ro- 
tolo che viene poi coperta con il lembo libero finale del 
materiale tramite riawolgimento dello stesso. 

Esempi di incollatori per chiudere il lembo finale 
di un materiale nastriforme formante un rotolo sono de- 

20 scritti in US-A-5242525 , EP-A-0481929 , US-A-3393105 , US- 
A-3553055, EP-A-069 9 168 . 

Per la produzione dei log o rotoli di materiale na- 
striforme vengono utilizzate pref eribilmente macchine ri- 

bobinatrici cosiddette di tipo periferico, cioe in cui il 

i 

25 rotolo in formazione viene mantenuto in rotazione per 
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contatto con una pluralita di rulli awolgitori motoriz- 
zati o con una pluralita di cinghie o con sistemi combi- 
nati di cinghie e rulli. Esempi di macchine ribobinatrici 
di questo tipo sono descritti in WO-A-9421545 , US-A- 
5 4487377, G3-B-2150536 ed altri. 

Con queste macchine tradizionali e necessario di- 
sporre di almeno una macchina ribobinatrice e di un in- 
collatore per ottenere il rotolo completo ed incollato, 
pronto per il successivo taglio in rotolini. In US-A- 

10 4487377 e descritto un metodo , che consente di evitare 
l'impiego di un incollatore a valle della ribobinatrice. 
Tale rnetodo prevede di tagliare il materiale nastriforme 
al teriuine dell 1 awolgimento di un rotolo e di incollare 
il lembo finale del materiale nastriforme del rotolo com- 

15 pletato trasferendo su di esso dopo il taglio un collante 
precedentemente distribuito secondo strisce anulari 
sull'anima tubolare di awolgimento che viene inserita 
nella zona di awolgimento. La colla applicata sull'anima 
tubolare serve anche ad iniziare 1 1 awolgimento del nuovo 

2 0 rotolo. 

Questo sistema consente di eliminare 1 1 incollatore , 
ma richiede, peraltro, una particolare conf igurazione 
della macchina ribobinatrice, con una lama di taglio di- 
sposta in modo da cooperare ciclicamente con il rullo av- 
25 volgitore. Una disposizione di questo tipo non consente 
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di raggiungere le prestazioni oggi richieste a queste 
macchine in termini di velocita di produzione e di fles- 
sibilita produttiva. 

In WO-A-9732804 e descritta una macchina ribobina- 
5 trice che incorpora un incollatore. Tuttavia, questa mac- 
china ribobinatrice, per come e ccncepita e per come e 
disposto 1 1 incollatore, non pud raggiungere altro che ve- 
locita di avvolgimento relativamente modeste. Inoltre, 
anche se gli organi di avvolgimento e gli organi di in~ 
10 collaggio sono inglobati in una stessa macchina, 
quest' ultima presenta in ogni caso un incollatore separa- 
to rispetto agli organi di avvolgimento del materiale na- 
striforme sulle anime tubolari pre-incollate . 


15 al termine dell 1 avvolgimento di un rotolo, sul materiale 
nastriforme viene applicato un primo collante destinato a 
chiudere il lembo libero del rotolo formato. Un secondo 


to prima della sua introduzione nella macchina. 
20 Scopi e sommario dell 1 invenzione 

Scopo della presente invenzione e la realizzazione 
di un metodo per la produzione di rotoli o log di mate- 
riale nastriforme avvolto, che consenta di eseguire 


In WO-0164563 e descritta una ribobinatrice in cui, 


collante viene applicato sulla nuova anima di avvolgimen 


25 necessita di disporre un incollatore 


1 1 incollaggio del lembo finale dei rotoli o io^K^R 
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china ribobinatrice od incorporato in essa, e che consen- 
ta di ottenere una buona precisione nell 1 applicazione del 
collante al materiale nastriforme per la chiusura dello 
stesso. 

5 Secondo un particolare aspetto un ulteriore scopo 

della presente invenzione e quelle di realizzare un meto- 
do che consenta di raggiungere elevate prestazioni in 
termini di flessibilita produttiva- 

Un ulteriore scopo della presente invenzione e la 
10 realizzazione di una macchina ribobinatrice che consenta, 
raggiungendo adeguate velocita di produzione, di evitare 
l'utilizzo di un incollatore a valle della ribobinatrice, 
eseguendo le operazioni di incollaggio del lembo finale 
del rotolo forinato all ' interno della ribobinatrice stes- 
15 sa, senza necessita di organi di incollaggio specific!. 

L' invenzione parte da un metodo di per se conosciuto 
e descritto in US-A-4487377 . Tale metodo prevede le se- 
guenti fasi: 

awolgere una quantita di materiale nastriforme attor- 
20 no ad una prima anima di awolgimento. per formare un 

primo rotolo in una zona di awolgimento; 
al termine dell 1 awolgimento del primo rotolo, portare 
una seconda anima di awolgimento, prowista di col- 
lante sulla propria superficie, a contatto con detto 
25 materiale nastriforme; 
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- interrompere il materiale nastriforme generando un 
lembo finale del primo rotolo ed un lembo iniziale per 
formare un secondo rotolo attorno a detta seconda ani- 
ma di awolgimento; 
5 - trasferire una parte del collante dalla seconda anima 
di awolgimento su una porzione di materiale nastri- 
forme destinata a rimanere awolta sul primo rotolo, 
in prossimita del lembo libero finale, il quale viene 
incollato al primo rotolo scaricando detto rotolo dal- 
10 la zona di awolgimento* 

Caratteristicamente, secondo 1 1 invenzione, viene 
previsto che il collante venga trasferito dall 1 anima di 
awolgimento al materiale nastriforme prima che il mate- 
riale nastriforme stesso venga interrotto per generare il 
15 lembo libero finale del rotolo completato ed il lembo li- 
bero iniziale del nuovo rotolo da avvolgere. 

Questo consente, come apparira chiaro agli esperti 
del ramo dalla descrizione che segue di un esempio di re- 
alizzazione particolarmente vantaggiosa, di attuare il 
20 metodo in modo particolarmente semplice e con una macchi- 
na ribobinatrice versatile e di elevata velocita. 

Secondo una vantaggiosa e preferita forma di attua- 
zione dell 1 invenzione, il metodo e caratterizzato dal 
fatto di: 

25 - rinviare il materiale nastriforme attorno ad un primo 
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organo avvolgitore ; 

disporre una superficie di rotolamento ad una distanza 
da detto primo organo avvolgitore per definire con es- 
so un canale di introduzione delle anime di avvolgi- 
5 mento; 

inserire e far rotolare in detto canale detta seconda 
anima di awolgimento, in contatto con detta superfi- 
cie di rotolamento e con detto materiale nastriforme 
rinviato attorno al primo organo avvolgitore; 
10 - ddpo che detta seconda anima ha trasferito una parte 
del collante sul materiale nastriforme, interrompere 
il materiale nastriforme tra detta seconda anima e 
detto primo rotolo; 

continuare a far rotolare detta seconda anima di av- 
15 volgimento lungo detto canale iniziando attorno ad es- 

sa 1 1 avvolgimento del secondo rotolo. 

II collante .pud essere. applicato sulle anime tubola- 
ri di avvolgimento secondo strisce anulari. Tuttavia, se- 
condo una forma di realizzazione preferita 
20 dell 1 invenzione, il collante viene applicato lungo almeno 
una striscia longitudinale, cioe parallela all'asse 
dell 1 anima tubolare di avvolgimento, Questa striscia lon- 
gitudinale pud essere opportunamente interrotta per evi- 
tare che il collante applicato vada a sporcare organi 
25 meccanici della ribobinatrice . In particolare, quando 
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viene prevista una superficie di rotolamento per inserire 
1' anima nella zona di awolgimento, tale superficie pud 
essere realizzata a pettine, cioe con una disposizione di 
elementi tra loro paralleli e distanziati. La striscia 
longitudinale di collante applicata sull' anima sara in- 
terrotta in zone corrispondenti alia posizione in cui 
1' anima va a contatto con questi elementi di appoggio 
formanti la superficie di rotolamento. 

In una forma di attuazione perf ezionata 
dell 1 invenzione, sull 1 anima vengono applicate due strisce 
longitudinali di collante, una destinata ad essere tra- 
sferita sul lembo libero finale del rotolo completo per 
la chiusura di quest 1 ultimo e l'altra destinata ad anco- 
rare il lembo libero iniziale del materiale nastriforme 
sulla nuova anima. Le due strisce possono essere formate 
da collanti di caratteristiche tra loro diverse, ottimiz- 
zati per le due distinte funzioni. 

Vantaggiosamente, 1 1 anima tubolare viene inserita 
nel canale formato dall ' organo awolgitore e dalla super- 
ficie di rotolamento in una posizione angolare tale per 
cui la striscia longitudinale di collante applicata 
sull 1 anima tubolare si trovi lontana dalla zona di con- 
tatto dell* anima con il materiale nastriforme rinviato 
attorno all' organo awolgitore. In questo . 


tubolare inizia a rotolare nel canale a cdh§*fc?fet 
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materiale nastriforme rinviato attorno all f organo awol- 
gitore e con la superficie di rotolamento per un angolo 
sufficientemente ampio prima che la striscia di collante 
entri in contatto con il materiale nastriforme. Durante 
questo breve intervallo di tempo il materiale nastriforme 
pud essere tensionato tramite accalerazione di un rullo 
awolgitore a valle della zona di inserimento dell' anima 
tubolare, per preparare il materiale nastriforme al suc- 
cessive strappo. La rottura viene ottenuta superando il 
limite di resistenza alia trazione del materiale nastri- 
forme in corrispondenza di una linea di perforazione pre- 
disposta su di esso. Tale rottura awiene quando 1 1 anima 
e rotolata per un angolo superiore a quello necessario a 
portare la striscia longitudinale di collante in contatto 
una prima volta con il materiale nastriforme per deposi- 
tare una frazione del collante sul materiale nastriforme 
stesso. La rottura awiene lungo una linea di perforazio- 
ne che si trova tra la striscia di collante trasferito al 
materiale nastriforme e 1' anima, prima che la striscia di 
collante sull' anima entri in contatto per una seconda 
volta con il materiale nastriforme. In questo modo il 
collante trasferito sul materiale nastriforme si trova in 
stretta vicinanza della linea lungo cui il materiale na- 
striforme viene strappato. L 1 accelerazione del rullo av- 
volgitore per ottenere il tensionamento pud iniziare an- 
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che dopo che il collante e stato trasferito sul materiale 
nastriforme. L'istante di inizio del tens ion amento dipen- 
de dal gradiente di accelerazione e dalle caratteristiche 
di resistenza ed elasticity del materiale nastriforme. 

L'applicazione del collante lungo una linea longitu- 
dinale eventualmente interrotta consente di distribuire 
sul materiale nastriforme - in prossimita della zona in 
cui verra creato il lembo libero finale del materiale av- 
volto sul rotolo finito - una striscia longitudinale di 
collante parallela al bordo del lembo libero. 

Continuando a rotolare fra la superficie di rotola- 
mento e l'organo awolgitore 1 * anima compira un altro gi- 
ro completo fino a portare nuovamente la striscia longi- 

J 

tudinale di collante in contatto con il materiale nastri- 
forme pinzato fra 1 ' anima stessa e l'organo awolgitore. 
Questo nuovo contatto awerra dopo lo strappo del mate- 
riale nastriforme e guindi il lembo libero iniziale gene- 
rato dallo strappo stesso rimarra aderente all 'anima tu- 
bolare lungo la striscia longitudinale di collante resi- 

duo sull' anima per iniziare 1 ' awolgimento del rotolo 

i 

successive 

Ulterior! vantaggiose caratteristiche e forme di re- 
alizzazione del metodo secondo l'invenzione sono indicate 
nelle allegate rivendicazioni dipendenti. 

L ' invenzione riguarda anche una macchina ribobina- 
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trice per if erica di tipo automatico e continuo, cioe in 
cui il materiale nastriforme viene alimentato in modo 
continuo a velocita sostanzialmente costante ed i rotoli 
formati vangono scaricati automat icamente per essere so- 
stituiti da nuove anime tubolari di awolgimento. Piu in 
particolare I'inyenzione riguarda una macchina ribobina- 
trice perif erica di questo tipo comprendente: 

- una culla di awolgimento con almeno un primo organo 
awolgitore attorno a cui viene rinviato detto mate- 
riale nastriforme; 

- un introduttore per inserire dette anime di awolgi- 
mento verso detta culla di awolgimento; 

- mezzi per interrompere il materiale nastriforme al 
termine dell 1 awolgimento di ciascun rotolo; 

- un erogatore di collante per applicare un collante su 
dette anime , prima della loro introduzione in detta 
culla di awolgimento; 

ed in cui 1 1 introduttore ed i mezzi per interrompere il 
materiale nastriforme sono sincronizzati in modo tale per 
cui un'anima di awolgimento viene portata in contatto 
con il materiale nastriforme rinviato attorno a detto 
primo organo awolgitore prima della rottura del materia- 
le nastriforme. 

Caratteristicamente , secondo 1 1 invenzione , 

1 1 inserimento dell'anima di awolgimento e 1 1 azionamento 
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dei mezzi per 1 ' interruzione del materiale nastriforme 
sono coordinati in modo tale che il materiale nastriforme 
viene interrotto in una zona a monte, rispetto al verso 
di alimentazione del materiale nastriforme , di una zona 
5 in cui detta anima di avvolgimento ha trasferito sul ma- 
teriale nastriforme una parte del collante su di essa ap- 
plicato. 

Ulteriori vantaggiose caratteristiche e forme di at- 
tuazione della macchina ribobinatrice secondo 
10 l'invenzione sono .indicate nelle allegate rivendicazioni 
dipendenti . 

Breve descrizione dei disegni 

II trovato verra meglio compreso seguendo la descri- 
zione e l'unito disegno, il quale mostra una pratica e- 
15 semplif icazione non limitativa del trovato stesso. Nel 
disegno : le 

Figg.l a 6 mostrano schematicamente gli organi prin- 
cipal! della ribobinatrice in una sequenza operativa nel- 
la fase di scambio, cioe di scarico di un rotolo finito, 
20 introduzione di una nuova anima di avvolgimento e inizio 
dell 1 avvolgimento di un nuovo rotolo; e le 

Figg.7 e 8 mostrano due forme di realizzazione al- 
ternative dell'invenzione. 

Descrizione dettaaliata della f orma j^s^gBEg^Bajgione prefe- 
25 rita dell'invenzione r**jjf* Jl^^^^^ff 
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In Fig.l sono mostrati gli organi principali della 
macchina ribobinatrice, che verranno descritti limit ata- 
mente a quanto necessario alia comprensione della presen- 
te invenzione. 

5 La ribobinatrice, complessivamente indicata con 1, 

comprende un primo rullo awolgitore 1, ruotante. attorno 
ad un asse 1A, un secondo rullo awolgitore 3, ruotante 
attorno ad un secondo asse 3A parallelo all r asse 1A, ed 
un terzo rullo awolgitore 5, ruotante attorno ad un asse 

10 5A parallelo agli assi 1A e 3A e mobile attorno ad un as- 
se 7 di oscillazione, attorno a cui sono supportati brae- 
ci oscillanti 9 di supporto del rullo awolgitore 5 stes- 
so. La terna dei rulli avvolgitori 1, 3 e 5 definisce una 
culla di awolgimento 11 entro cui, nell'assetto illu- 

15 strato in Fig.l, si trova un primo rotolo o log LI di ma- 
teriale nastriforme nella fase finale di awolgimento, 

Fra i rulli awolgitori 1 e 3 e definita una gola 6 
attraverso cui passa il materiale nastriforme N che viene 
awolto attorno per formare il rotolo LI, II materiale 

20 nastriforme N viene alimentato attorno al primo rullo av- 
volgitore 1 e prima di raggiungere guest 1 ultimo attraver- 
sa un gruppo perforatore 13 che prowede a perforare il 
materiale nastriforme N lungo le line di perforazione e- 
quidistanti e sostanzialmente ortogonali al verso di a- 

25 vanzamento del materiale nastriforme. In questo modo il 
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materiale nastriforme N awolto sul rotolo LI e suddiviso 
in foglietti singolarmente separabili a strappo da parte 
dell 'utilizzatore finale. 

Attorno ad una porzione del rullo awolgitore 1 si 
sviluppa una superficie di rotolamento 15 , sostanzialmen- 
te cilindrica concava, e coassiale al rullo awolgitore 1 
stesso. La superficie di rotolamento 15 e f ormata * da una 
serie di lamine parallele e fra loro distanziate, una 
delle quali e mostrata nel disegno e indicata con 17, le 
altre essendo sovrapposte a questa. Le lamine 17 termina- 
no con una porzione assottigliata che si inserisce in ca- 
nali anulari 3B del secondo rullo awolgitore 3. La di- 
sposizione e analoga a quella descritta in WO-A-942 1545 , 
al cui contenuto pud essere fatto riferimento per maggio- 
ri dettagli sulla costruzione di questa superficie di ro- 
tolamento. 

La superficie di rotolamento 15 forma, con la super- 
ficie cilindrica esterna del rullo awolgitore 1, un ca- 
nale 19 di inserimento delle anime tubolari di awolgi- 
mento- II canale 19 si sviluppa da una zona di ingresso 
21 fino alia gola 6 fra i rulli awolgitori 1 e 3. Esso 
presenta un'altezza, in direzione radiale, pari o legger- 
mente inferiore al diametro delle anime tubolari di av- 
volgimento che devono essere sequenzialmente inserite 
nella zona di awolgimento nel modo appresso descritto. 
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Le anime tubolari di avvolgimento vengono portate 
all 1 imboccatura 21 del canale 19 tramite un convogliatore 
23 comprendente due o piu organi flessibili fra loro pa- 
ralleli e corredati di spintori 25 che prelevano le sin- 
5 gole anime tubolari di avvolgimento A (Al, A2 , A3 , A4 ) da 
una tramoggia sovrastante 27. Al di sotto della tramoggia 
27 si trova un erogatore di collante complessivamente in- 
dicato con 29 comprendente una vasca di collante 31 entro 
cui si immerge un organo incollatore mobile 33 oscillante 

10 attorno ad un asse 35 ortogonale al piano della figura. 
L 1 organo incollatore 33 assume alternativamente una prima 
posizione (mostrata a tratteggio in Fig.l), in cui esso e 
immerso nel collante contenuto nella vaschetta 31, ed una 
posizione sollevata, mostrata a tratto pieno in Fig.l, in 

15 cui esso tocca 1 1 anima tubolare di avvolgimento che si 
trova nella posizione piu bassa nel canale di scarico 
delle anime sottostante la tramoggia 2 7 , cioe 1' anima A4 
in figura. L 1 organo incollatore 33 presenta un bordo, e- 
ventualmente corredato di una scanalatura rivolta verso 

20 l'alto, su cui si raccoglie il collante che viene appli- 
cato lungo una corrispondente fascia longitudinale sulle 
singole anime che vengono scaricate dalla tramoggia 27 
sul sottostante convogliatore 23, prima di essere trasfe- 
rite con un movimento secqndo la freccia fA verso la zona 

25 di avvolgimento. Si deve comprendere che altri sistemi 
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convogliatori ed incollatori possono essere utilizzati 
per convogliare le anime tubolari di awolgimento e per 
applicare su di esse il collante, pref eribilmente lungo 
linee longitudinal! , cioe parallels all'asse delle anime 
stesse. 

Nell'assetto di Fig.l le anime tubolari di awolgi- 
mento A2 e A3 sono gia state corredate di una striscia 
longitudinale di collante, indicata con C. Questa stri- 
scia pud essere interrotta in posizioni corrispondenti 
alle posizioni in cui sono disposte le lamine 17 preve- 
dendo che il bordo • longitudinale dell ' organo incollatore 
33 present! una serie di interruzioni opportunamente di- 
stribuite lungo il prcprio sviluppo, 

L'anima tubolare di awolgimento A2 si trova in 
prossimita dell 1 imboccatura 21 del canale 19 ed e ivi 
trattenuta tramite una lamina elastica 37. Essa verra in- 
serita in un istante opportuno all 1 interno del canale 19 
e comincera a rotolare sulla super ficie di rotolamento 15 
per effetto del contatto con il materiale nastriforme N 
rinviato attorno al rullo awolgitore 1. L 1 inserimento e 
ottenuto tramite un movimento repentino del convogliatore 
23 e per effetto della spinta dello spintore 25, oppure 
tramite un introduttore ausiliario di tipo di per se co- 
nosciuto (vedasi ad esempio WO-A-94^^^^^^in qualunque 
altro modo idoneo. 



La macchina ribobinatrice fin qui sommariamente de- 
scritta opera come segue. 

Come sopra richiamato, in Fig.l e mostrato un rotolo 
o log LI nella fase terminale di awolgimento su un'anima 
5 tubolare di awolgimento Al . L 1 anima tubolare di awolgi- 
mento A2, corredata della striscia di collante C, si tro- 
va all 1 imboccatura 21 del canale 19 pronta per essere in- 
trodotta nella zona di awolgimento. 11 materiale nastri- 
forme N avanza secondo la freccia flSJ dal per f orator e 13 
10 al rullo awolgitore 1 fino a raggiungere la culla di av- 
volgimento 11 dove esso di awolge attorno al rotolo LI. 

In Fig. 2 e mostrata la fase di introduzione 
dell 1 anima tubolare A2 nel canale 19. Sssa viene forzata 
nel canale stesso per entrare in contatto con il materia- 
ls le nastriforme N, premendclo contro la superficie cilin- 
drica del primo rullo awolgitore 1, e con la superficie 
di rotolamento 15. A monte del punto di contatto tra il 
materiale nastriforme e 1 1 anima tubolare A2 e indicata la 
posizione della linea di perforazione P lungo cui il ma- 
2 0 teriale nastriforme si rompera nel modo appresso descrit- 
to. II rotolo LI continua ad awolgersi nella culla di 
awolgimento 11. L 1 introduzione dell 1 anima e opportuna- 
mente sincronizzata con la posizione della linea di per- 
forazione lungo cui il materiale nastriforme dovra suc- 
25 cessivamente strapparsi. 
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A causa del movimento di rotazione del rullo awol- 
gitore 1, 1 1 anima tubolare di awolgimento A2 rotola sul- 
la superficie 15 avanzando lungo il canale 19. In questo 
movimento la striscia longitudinals di collante C si spo- 
5 sta dalla posizione di Fig. 2 (in cui essa era in una zona 
dell 1 anima A2 diametralmente opposta alia zona di contat- 
to di quest 1 ultima con il materiale nastriforme N) alia 
posizione di Fig. 3, dove la striscia di collante C e po- 
sizionata nella zona di contatto tra 1 ' anima tubolare di 

10 awolgimento A2 ed il materiale nastriforme N rinviato 
attorno al primo rullo avvolgitore 1. In questo istante 
una parte del collante C della striscia viene trasferita 
al materiale nastriforme N - La posizione di questa stri- 
scia e leggermente a valle della linea di perforazione 

15 lungo cui awerra lo strappo del materiale nastriforme. 

Continuando il movimento di rotolamento ' dell ■ anima 
tubolare di awolgimento A2 lungo il canale 19, viene 
raggiunta la posizione illustrata in Fig. 4. La striscia 
longitudinale di collante C si trova nuovamente in una 

20 posizione circa diametralmente opposta rispetto alia zona 
di contatto tra 1 1 anima tubolare di awolgimento A2 e il 
materiale nastriforme N rinviato sul rullo awolgitore 1. 
Con CI e indicata la porzione di collante trasferita 
dall ' anima tubolare di awolgimento A2 ad una zona del 

25 materiale nastriforme N. 
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Contestualmente il terzo rullo avvolgitore 5 e stato 
accelerato ed eventualmente il secondo rullo awolgitore 
3 e stato decslerato. Di conseguenza il rotolo LI in fase 
di complstainento inizia ad allontanarsi dal primo rullo 
5 awolgitore 1 s si prepara ad essere scaricato su una su- 
perficie di scarico 12* L'accelerazione del rullo awol- 
gitore superiore mobile 5 provoca anche un tensionamento 
del materiale nastriforme N nella zona compresa tra il 
rotolo LI e il punto di pinzatura del materiale stesso 

10 fra il rullo awolgitore 1 e 1 1 anima tubolare di awolgi- 
mento A2 . Cio in guanto la velocita con cui il materiale 
nastriforme N viene alimentato al rullo awolgitore 1 e 
la velocita perif erica di quest 1 ultimo rimangono costan- 
ti, mentre la velocita del punto di contatto fra il roto- 

15 lo LI ed il rullo awolgitore 5 aumenta. Questo aumento 
di tensione portera ad un certo punto al superamento del 
limite di rottura del materiale nastriforme lungo la li- 
nea di perforazione predeterminata per lo strappo. Tale 
linea di perforazione e disposta tra il rotolo LI ed il 

20 punto di pinzatura del materiale nastriforme fra 1 1 anima 
tubolare di awolgimento A2 ed il primo rullo awolgitore 
1 . La posizione di questa linea di perforazione pud esse- 
re adeguatamente e precisamente controllata in modo di 
per se conosciuto. 

25 In Fig .5 e mostrato un istante successivo alio 
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strappo del materiale nastriforme N. Questo 
luogo alia generazione di un lembo libero f inale"*Lr^che 
finira di avvolgersi sul rotolo LI, e ad un lembo libero 
iniziale Li che dara luogo all'inizio dell • awolgimento 
sulla nuova anima tubolare di awolgimento A2 . II lembo 
libero finale Lf viene generato in stretta vicinanza del- 
la striscia CI di collante che 1 1 anima tubolare A2 ha 
trasferito al materiale nastriforme N awolto sul rotolo 
LI. II lembo libero iniziale Li comincia ad avvolgersi 
attorno all 1 anima tubolare A2 grazie all 1 ancoraggio del 
materiale nastriforme stesso sull ' anima tubolare ottenuto 
tramite il collante residuo della striscia longitudinale 
di collante C. 

In Fig. 6 e mostrata una fase successiva del ciclo di 
awolgimento, in cui il rotolo LI completato viene scari- 
cato sulla superficie di scarico 12, mentre 1 1 anima tubo- 
lare di awolgimento A2 si trova nella culla di 
awolgimento 11 e su di essa ha iniziato ad awolgersi un 
certo quantitative di materiale nastriforme che 
costituisce la parte iniziale di un nuovo rotolo indicato 
con L2. Il rullo awolgitore 5 ad asse mobile e stato 
riportato in posizione bassa, dopo aver oscillato verso 
l'alto per consentire lo scarico del rotolo completo LI, 
e si trova nuovamente in contatto con il nuovo rotolo L2 
in fase di formazione. II convogliatore 23 e avanzato di 

un passo per portare 1' anima tubolare di awolgimento A3 
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per portare 1 1 anima tubolare di awolgimento A3 nella po- 
sizione precedentemente occupata (Fig.l) dall' anima tubo- 
lare di awolgimento A2 . La velocita perif erica dei rulli 
awolgitori 3 e 5 e stata riportata al valore nominale 
circa uguale alia velocita periferica del rullo avvolgi- 
tore 1. In questa posizione la macchina e pronta per ini- 
ziare un nuovo ciclo di scambio quando il rotolo L2 sara 
stato completato e 1 1 anima di awolgimento A3 verra inse- 
rita con le stesse modalita sopra descritte nel canale di 
inser imento 1 9 . 

Da quanto sopra descritto appare chiaro che i rotoli 
LI, L2 etc. vengpno corredati di una striscia longitudi- 
nale di collante CI che serve a far aderire il lembo li- 
bero finale Lf sulla superficie esterna del rotolo quando 
quest' ultimo rotola sulla superficie di scarico 12. Viene 
quindi meno l'esigenza di un dispositivo incollatore di- 
sposto a valle della ribobinatrice. L'assenza di lame od 
altri organi di taglio consente di raggiungere una eleva- 
ta flessibilita produttiva, in quanto su ciascun rotolo 
pud essere awolto un quantitative qualsiasi di materiale 
nastriforme. 

Nelle figure sin qui descritte e illustrato un esem- 
pio di attuazione in cui sull' anima tubolare viene appli- 
cata una sola striscia longitudinale di collante. Il col- 
lante C e in quantity sufficiente a bagnare il lembo li- 
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bero finale del rotolo formato e ii lembo libero iniziale 
destinato ad ancorarsi alia nuova anima tubolare. Tutta- 
via, sulla stessa anima possono anche essere applicate 
due strisce longitudinali di collante in due diverse po- 
5 sizioni angolari, una destinata ad incollare il lembo li- 
bero finale del rotolo completato e l'altra ad ancorare 
il lembo libero iniziale alia nuova anima. In questo caso 
possono anche essere usati due collanti diversi per le 
due strisce, in considerazione delle diverse esigenze. di 
10 incollaggio. Mentre il lembo libero finale del rotolo ri- 
chiede un incollaggio leggero, il lembo libero iniziale 
deve aderire in modo efficiente e molto rapido alia nuova 
anima, 


15 .. della macchina che consente di applicare due strisce di 
collante in due diverse posizioni angolari utilizzando 
collanti diversi. In questo caso sono previsti due organi 
incollatori 33A e 33B immersi in due vasche distinte con- 
tenenti due diversi collanti. Quando 1" anima si trova 

20 nella posizione di incollaggio, essa riceve due strisce 
C c e C T di collante di quality diverse in diverse posizio- 
ni angolari. Il collante C c e destinato ad incollare 
l'estremo libero finale o coda del rotolo completato, 
mentre il collante C T e destinato ad incollare il lembo 

25 libero iniziale sulla nuova anima. 


In Fig. 7 e mostrata una prima forma di realizzazione 
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Prima dell 1 inserimento nel canale 19 formato tra il 
rullo 1 e la superficie di rotolamento 15 ciascuna anima 
viene fatta ruotare di circa 180° , ad esempio tramite una 
cinghietta 34 disposta in posizione opportuna lungo il 
percorso di introduzione delle anime. In questo modo, co- 
me schematic amente rappresentato in Fig. 7, l'aninia entra 
nel canale 19 in una posizione angolare tale per cui il 
contatto tra 1* anima ed il materiale nastriforme awiene 
in corrispondenza della porzione di superficie qilindrica 
compresa tra le strisce C T e C c . Quando 1 1 anima t'ubolare 
inizia a rotolare lungo il canale 19 la striscia di col^ 
lante C c tocca per prima il materiale nastriforme N e il 
collante viene trasferito . in una zona adiacente alia li- 
ne a lungo cui avverra lo strappo del materiale, ma a val- 
le di tale linea. Continuando il rotolamento dell 1 anima, 

10 strappo del materiale awiene come sopra descritto 7 ma 

11 lembo libero iniziale che deve essere ancorato 
all 1 anima A viene incollato dalla striscia di collante C T 
che tocca il materiale nastriforme dopo lo strappo e dopo 
una rotazione dell 1 anima leggermente inferiore ad un giro 
completo. 

Anziche applicare il collante dal basso e ruotare 
l'anima di 180°, non si esclude la possibility di appli- 
care il collante dall'alto sempre lungo due strisce op- 
portunamente disposte sull' anima. 
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In Fig^8 e mostrata una forma di realizzazione modi- 
ficata rispetto a quella di Fig. 7 ed in cui 1 1 anima tubo- 
lare non viene ruotata di 18 0° dopo 1 ■ applicazione del 
collante. In questo caso la posizione reciproca delle 
strisce C c e C T e invertita cosi che la prima striscia 
che tocca il materiale nastriforme e ancora la striscia 
C c . II tempo a disposizione per eseguire lo strappo del 
materiale nastriforme risulta minore che nel caso prece- 
dente, in quanto la seconda striscia di collante C T tocca 
ilo materiale nastriforme dopo un angolo di rotazione re- 
lativamente piccolo dell 1 anima tubolare. 

E 1 inteso che' il disegno non mostra che una esempli- 
ficazione data solo, quale dimostrazione pratica del tro- 
vato, potendo esso trovato variare nelle forme e disposi- 
zioni senza peraltro uscire dall'ambito del concetto che 
informa il trovato stesso. L'eventuale presenza di numeri 
di riferimento nelle rivendicazioni accluse ha lo scopo 
di facilitare la lettura delle rivendicazioni con riferi- 
mento alia descrizione ed al disegno, e non limita 
l'ambito della protezione rappresentata dalle rivendica- 
zioni. 
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RIVENDICAZIONI 
1. Metodo per la produzione di rotoli di materiale 
nastriforme avvolto, comprendente le fasi di: 

- avvolgere una quantita di materiale nastriforme (N) 
attorno ad una prima anima di avvolgimento (Al) per 
formare un primo rotolo (LI) in una zona di avvolgi- 
mento ; 

- al termine dell ' avvolgimento del primo rotolo, portare 
una seconda anima di avvolgimento (A2), prowista di 
collante (C; C c , C T ) sulla propria superficie, a con- 
tatto con detto materiale nastriforme; 

- interrompere il materiale nastriforme generando un 
lembo finale (Lf) del primo rotolo ed un lembo inizia- 
le (Li) per formare un secondo rotolo attorno a detta 
seconda anima di avvolgimento; 

- trasferire una parte del collante dalla seconda anima 
di avvolgimento su una porzione di materiale nastri- 
forme destinata a rimanere avvolta sul primo rotolo, 
in prossimita del lembo libero finale, il quale viene 
incollato al primo rotolo scaricando detto rotolo dal- 
la zona di avvolgimento, 

caratterizzato dal fatto che detta porzione di collante 
viene trasferita dalla seconda anima al materiale nastri- 
forme prima dell 1 interruzione del materiale nastriforme. 

2. Metodo come da rivendicazione 1, caratterizzato 
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dal fatto di: 

- rinviare il materiale nastriforme attorno ad un primo 
organo avvolgitore { 1 ) ; 

- disporre una super ficie di rotolamento (15) ad una di- 
stanza da detto primo organo avvolgitori per definire 
con esso un canals (19) di introduzione delle anime di 
avvolgimento ; 

inserire e far rotolare in detto canale detta seconda 
anima di avvolgimento (-A1-A4), in contatto ' con detta 
superficie di rotolamento e con detto materiale na- 
striforme rinviato attorno al primo organo avvolgito- 
re; 

- dopo che detta seconda anima ha trasferito una parte 
del collante sul materiale nastriforme, interrompere 
il materiale nastriforme tra detta seconda anima (A2) 
e detto primo rotolo (LI); 

- continuare a far rotolare detta seconda anima di av- 
volgimento lungo detto canale iniziando attorno ad es- 
sa 1 1 avvolgimento del secondo rotolo (L2)„ 

3. Metodo come da rivendicazione 1 o 2, caratte- 
rizzato dal fatto che il materiale nastriforme yiene in- 
terrotto tensionando detto materiale nastriforme, a valle 
della seconda anima di avvolgimento, oltre il limite di 
resistenza alia rottura. 

4. Metodo come da rivendicazione 1, 2 o 3, carat - 
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terizzato dal fatto di applicare su dette anime di awol- 
gimento (Al, A2, A3, A4) detto collante (C; C c , C T ) se- 
condo strisce longitudinali. 

5. Metodo come da rivendicazione 4, caratterizzato 
dal fatto che su ciascuna anima viene applicata una sin- 
gola striscia longitudinale di collante (C) • 

6. Metodo come da rivendicazione 2 e 5, caratte- 
rizzato dal fatto di inserire la seconda anima di awol- 
gimento (A2) in detto canale (19) con la striscia longi- 
tudinale di collante (C) rivolta circa da parte opposta 
rispetto alia zona di contatto di detta anima con il ma- 
teriale nastrif orme . 

7. Metodo come da rivendicazione 4, caratterizzato 
dal fatto che su ciascuna anima vengono applicate due 
strisce longitudinali di collante (C c , C T ), per 
1 1 incollaggio del lembo libero finale del primo rotolo 
completo e per 1 * ancoraggio del lembo libero iniziale 
sulla seconda anima di avvolgimento. 

8. Metodo come da rivendicazione 7 r caratterizzato 
dal fatto che dette due strisce sono costituite da col- 
lanti di caratteristiche diverse. 

9. Metodo come almeno da rivendicazione 3/ carat- 
terizzato dal fatto che detto materiale nastriforme viene 

• tensionato dopo che la seconda anima e entrata in detto 
canale. 
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10. Metodo come da rivendicazione 3 e 6, 
rizzato dal fatto che detta anima viene fatta 
lungo detto canale fino a ccmpiere circa un giro completo 
prima di interrompere detto materiale nastriforme. 
5 11. Metodo come almeno da una o piu delle rivendi- 

cazioni 4 a 8, caratterizzato dal fatto che dette strisce 
longitudinali di collante sono discontinue. 

12. Metodo come almeno da rivendicazione 2, carat- 
terizzato dal fatto che detto primo organo awolgitore e 

10 un rullo awolgitore. 

13. Metodo come rivendicazione 12 , caratterizzato 
dal fatto di effettuare almeno una parte dell • awolgimen- 
to in una culla di avvolgimento (11) definita da detto 
primo rullo awolgitore e da un secondo ed un terzo rullo 

15 awolgitore (3, 5). 

14. Metodo come da rivendicazione 13 , caratterizza- 
to dal fatto che il materiale nastriforme viene interrot- 
to accelerando detto terzo rullo awolgitore (5). 

15. Una macchina ribobinatrice perif erica per la 
20 produzione di rotoli (LI, 1,2 ) di materiale nastriforme 

(N) awolto su anime tubolari, comprendente : 
- una culla di awolgimento (11) con almeno un primo or- 
gano awolgitore ( 1 ) attorno a cui viene rinviato det- 
to materiale nastriforme (N); 
25 - un introduttore (23) per inserire dette anime di 
awolgimento (A1-A4) ^erso^^a culla di awolgimento 


volgimento (A1-A4) verso detta culla di awolgimento 
(11); 

- mezzi per inter rompers il materiale nastriforme al 
termine dell ' awolgimento di ciascun rotolo (LI, L2); 

- un erogatore di collante (29) per applicare un collan- 
te (C) su dette anime, prima della loro introduzione 
in detta culla di awolgimento; 

in cui detto introduttore e detti mezzi per interrompere 
il materiale nastriforme sono sincronizzati in modo tale 
per cui un'anima di awolgimento viene portata in contat- 
to con il materiale nastriforme rinviato attorno a detto 
primo organo awolgitore prima della rottura del materia- 
le nastriforme, 

caratterizzata dal fatto che 1 1 inserimento dell'anima di 
awolgimento e 1 1 azionamento dei mezzi per 1 1 interruzione 
del materiale nastriforme sono coordinati in modo tale 
che il materiale nastriforme viene interrotto in una zona 
a monte, rispetto al verso di alimentazione del materiale 
nastriforme, di una zona in cui detta anima di awolgi- 
mento ha trasferito sul materiale nastriforme una parte 
del collante su di essa applicato. 

16. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
15, caratterizzata da una superficie di rotolamento (15) 
definente con detto primo organo awolgitore (1) un cana- 
le (19) per 1 ' inserimento di dette anime di awolgimento 
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(A1-A4); ed in cui dette anime di avvolgimento vengono 
inserite in detto canale e fatte rotolare all'interno di 
esso prima dell 1 interruzione del materiale nastriforme. 

17* Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
15 o 16, caratterizzata dal fatto che .detti mezzi di in- 
terruzione del materiale nastriforme comprendono almeno 
un rullo awolgitore (5) associato a mezzi di accelera- 
zione, che provocano una accelerazione di detto rullo av- 
volgitore per tensionare e strappare il materiale nastri- 
forme tra il rotolo completato (LI) ed una nuova anima di 
avvolgimento (A2) . 

18. Macchina ribobinatrice come da una o piu delle 
rivendicazioni 15 a 17, caratterizzata dal fatto che det- 
to erogatore di collante applica detto collante lungo 
strisce longitudinali su dette anime* 

19- Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
18, caratterizzata dal fatto che detto erogatore di col- 
lante applica detto collante lungo una singola striscia 
longitudinale su ciascun anima. 

20. Macchina ribobinatrice come da rivendicazione 
16 e 19, caratterizzata dal fatto che detto erogatore di 
collante, detto introduttore e detto canale sono disposti 
in modo tale che le anime vengono inserite nel canale con 
la striscia longitudinale di collante orientata in posi- 
zione circa opposta rispetto alia zona di contatto tra 
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l'anima tubolare di awolgimento ed il materiale nastri- 
forme rinviato attorno a detto primo organo awolgitore. 

21. Macchina "ribobinatrice come da una o piu delle 
rivendicazioni 15 a 18, caratterizzata dal fatto che det- 
to erogatore di collante applica, su ciascuna anima, al- 
meno due distinte strisce longitudinali di collante. 

22. Macchina ribobinatrice' come da rivendicazione 
21, caratterizzata dal fatto che detto erogatore eroga 
collanti di tipo diverso lungo dette due strisce longitu- 
dinali* 


F1REN2E 1 6 OTT. 2002 
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